@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATEIMTAMT 



© Offenlegungsschrift 
© DE 3840812 A1 



© Int. CI. 5 : 

B22D 11/14 



fAktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



P38 40 812.0 
30. 11. 88 
5. 4.90 



< 

CM 



CO 
UJ 

O 



(53) Unionsprioritat: (3) © ® 
22.09.88 IT 20752-A/88 



@ Anmelder: 



Mannesmann AG, 4000 Diisseldorf, DE; Arvedi, 
Giovanni, Cremona, IT 

(74) Vertreter: 

Meissner, P., Dipl-lng.; testing, H., Dipt.-lng., 
Pat.-Anwalte, 1000 Berlin 



(g) Erfinder: 

Arvedi Giovanni, Cremona, IT; Gosio, Giovanni, 
Rovato, IT; Siegers, Ulrich, Dr.-lng.. 1000 Berlin, DE; 
Bruckner, Klaus, Dr., 5657 Haan, DE; Meyer, Peter, 
DidI -Ing.; Windhaus, Ernst, Dipl.-lng ; 
Pleschiutschnigg, Fritz-Peter, Dr., 4100 Dutsburg, DE; 
Rahmfeld, Werner, Dr., 4330 Mulheim, DE 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
Stranggu&verfahren 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren fur d.e "ont.nu.erl.che 
Her*eHun , von Stahlband oder Stahlblech aus nach den. 
BoqenstranggieSverfahren hergestellten Flachprodukten 
wobefdat F^chproduK, (2) bei 

ca 1100 Grad C in einer ersten Verf ormungsstuf e (3) venor "" 
wird und ansch.ieBend auf ca. 1100 Grad C ^.ndukt.v w^eder- 
erwarmt und die Temperatur ausgegl.chen (5)r w.rd rmt . w 
schlieSendem Anstechen auf e.nem ersten ^atagennt (d) 
mit der bei Austritt aus der Bogenstrecke gefahrenen Ge- 
rcnwrndSe^und weiteren. aufeinanderfo.gender , Nach- 
Sformungsstufen (6. 7. 9) bei 

sorechend der jeweiligen Stichabnahme. ScntieBiicn wira 
das auSwalzte Band (2') einer Einrichtung zum AuJ ^und 
fttK^riAir, M21 zuaefuhrt. Schneideinrichtungen (S) konnen 
htntei dem Sen Wa.zgerus, (3) oder am Ende der Anlage 
angeordnet werden. 
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Beschre.bung E anderer Losungsvorschlag sieht das Abtrennen 

Die Erhndung betrifft ein Verfahren zur kontinuierli «!L d » / V ° r e ™T Wa rmeofen vor, in dem anschlie- 
chen Hers.e.lung von Bands.ahf od er SuSKS au Sfrt itn ^ ^ handlun 8 (Ausgleich der Tempera- 
nach dem Bogenstrangg.eOverfuhren m 7t horizontal"' " »™ ™ s Bandes "be/ semen gesamten Querschnitt vor- 
Auslaufnch.ung hergestelhen Fluchproduktea 5 f e „"Z " ^ ?' eS ' kann z - B - •*> gasbeheizter Rol- 

In der Stahhndus.r.e. sc. es aus einer Xemeinen £S£ s , e,n - "" tdem «"abhangi g von der zu beriick- 
Tendenz heraus oder mi, dem Ziel der Ob Sd un G<eBgeschwindigkeit am Ofenaustritt eine 

der Knse. der s.ch m den vergangenen Jahren b«onderf k»n ? ! ^P" 31 ^ v ° n ca - 1 1 °° Grad C eingestellt werden 
d,e Betreibcr ubcrulter.er Anlagen gegenObersanen be ,„ T ° f " r 2f nachfo, g e "den WalzprozeB opti- 
steht eine surkc No.wendigkeit zur Senkung der Be" £ f Te h m P eratu ;"-. D f Band wird auf eine StandardlL 
tnebs- und Invcsm.onskos.en bei gieichzeit.ger Verbes" cLlT ZT' t b ^ P ' tslsweiss fiir ™ bestimmtes 
serung der Produk.quali.at und Steigerung S£xfc5t Send. ^ r 5 ° ™ ^ ^ WofQr eine eni ^' 
tat bezogen ;,uf die produz.erten Mengeneinheiten ako S ° f f en ' an ? e J™ 150 m benbtigt wird. wenn 
die sogenannten "Co.ls" bzw. StaKche Mh ^ der Mo 15 ^^^£^V f ^'^' mB ^^ 
dern.s.erung bestchender S.ahlwerke bzw. der JLnung " Girfv^^lS^A^^^™ 
und Reahs.erung neuer Stahlwerke mit Hilfe neue? bzw dl^tt > a - I Auswalzen <«er Dunnbramme 
technolog.scher Konzeptc und Emnchtungen wird S dTchSun^ t jltl be ' h0heren Geschwindigkeiten 
Ste.gerung der Produktivitat und der Wirtschaftlichkeit t™, werden. und soma ,st ein Abfallen der 
beigleichzei.igerVerbesserungdcrProlktquaHtS , n MiXn ""^ P r die End -alzs,ufe zulassige 
w.eeingroBererSpielraumbeider-StuckgSe' ^ St T^TZ ™ be'urchten. Dabei ergibt 

strebt. ,n der das Endproduk. zwecks opTimaler Strfu Sh Jr I" Ube ^ an « e d « ° f <^ - die ungefahr das 
5S.S ~« g -kei t en P aus^en 

ak^AnrrLT^ 

Zeit vorangetneben warden iTriffSJeSSSSiT 5>arubcr hinaus setzen die Abmessungen der Anlage 

stufen zwisehen dem Schmelzen d is Stahls un dim den ^ Lan * e der aufeinanderfolgen! 

Aufhaspeln des Bandstabls in Form von RoE oder f handelnde n Bandabschnitte Grenzen und da- 
"Coils" bzw. dem Stapeln von Blechen und umfaBt dL ™ TL M ^ ^ dg ° ,t,ge Bund gewicht. was wiederum 

GieBen von Dunnbrammen in endrmLu^Lsnahe S r " Zun S ss P ,e i raum ,m Hinb,ick ™< Fertigung 

Dicke, die sodann in nur wenigen nachSgenden Stkhen IZ I ^ ! r ° fltem Durc "messer begrenzen. Dem 

bzw. Verformungsschrifen L ^alS^gSSS. STSTSc "SES ? T/^ dieser Art 

dukt weiterverarbeitet werden konnen. Dies hat zu be Mogl.chke.t. noch dunnere Ausgangs- 

achtenswerten Verbesserungen in der Stranggieotech 35 S Z " ^7^' S ° ,,te , dieS dUrch die ^chnologi- 

mkg e fuhrt.besondersimHinblickaufdieKonf Snon mfi^l^ d""?* deS Stran ggieBverfahrens 

der Kokiile sowie des entsprechenden Tauchausgus e" von 25 mm " ^ ^ K Annahme ei <^ Ausgangsdicke 

sow.e zu Verbesserungen in der KonstruS Her ~ W,e d,eS bere,ts h yP othetisch getan wurde 

Walzgeriiste und -strafien mit dem S in mZichs s "elben S!n^ "h ° mm ™ m « 2ur Verwirk.iehung des- 

wen.gen Stichen die angestrebte Verformung^u errei .„ Si m Bund-Endgewichtes das Band in Langen von ca. 

chen. "rmung zu errei- 4 o 100 m aufgeteilt werden, wofiir fiir den Behandlungs- 

Es sind - wenn auch unter der Bezeichnunff "Pilotan ™L~!£ Lange ! n der GroBenordnung von ca. 300 m 

agen" _ Aniagen zur Herstellung von Bandstahl be schSt W3S prak,isch und ««- 

kannt geworden. in denen nach dem StranggieBve fah- Da zf.M dur , chfUh ^ar i S t. 

ren Dunnbrammen von ca. 50 mm Dickf produziert « Jfv ' vo ^ ,egenden Erfindung ist die Schaffung 

werden. gegenuber herkommlichen Brammen mit e * t nlr end^ W ngS beschri <*enen Art sowif 

nem D.ckenbereich von 150 bis 320 mm Diese Dunn V?rf«hrJ n P reChe " den , Anla g e zur Durchfflhrung dieses 

brammen durchlaufen hierbei auf unterschiedliehe Wei Jin.r n ' m " der . kont, n"ierlich Stahlband aus von 

se die aufeinanderfolgenden Walz-/Vera SunS ^ n . e ;. B °g ens ^gg'eBanlage kommenden Flachpro- 

ttC:daS End P rod "kt is. Bandstahl von Z wSjS M NachtS K We [ den kann ' ° hne die v ™ 
Milhmetern Dicke Es wurde vnr^hL..^ u j 50 Nachte,le z " ubernehmen. 

GieBprodukt - unS^S^^^^ sclTnl^t 1 ^ deS Stra " gs ™i- 

mung ,n emem Ofen - auszuwalzen. z. B. in einer fan- WaLvor^n? ,eSvo, ? an g «nd mindestens dem ersten 
demstraBe mit sechs Gerusten. Da die GieBgeschwtn Sr.. g 8 verz,chtet werden - w °bei der Anstich des 
d.gkeit nicht viel schneller als ca. 5 m/m in se" „ ""r^ 516 " Walz g eriist ^» derjenigen Ge- 

ergeben sich dementsprechend am ietzten Geru S ? der' " itZl^tTir^ T 1™ daS W ^ die Bogen- 
.. a.^uaoezunieange Walzgeschwindigkeiten urn die ^lilXL^ "" u :;ss.'="-""ag e venam. Uas Verfahren 
erforderhehen Endwalztemperaruren vL mindeTtens 7- w m, « P raktiscb unbegrenzter Flexibili- 

ca 865 Grad C beibehalten zu konnen. D h Tas Band Ion h v. £ efuhr * werd f". *° ^ « moglich wird. Coils 
erfahr, zwisehen einer Walzstufe und der dar^auffoteen ™ che £t Tu Gew J cht " nd beliebiger Lange oder Ble- 
den e.ne zu starke Abkuhlung aufgrund der mi t der aLoIT d ' C D ^ensionsparameter der 

G.eBgeschwindigkeit identischen geringen GesXIn t n *L2 Verandern - da das Abtrennen des ausgewalz- 
d.gkeit beim Eintritt in die WalzstraBe Man tet desh^ft ^ f ™ nde f s,ens "ach dem ersten Walzvorgang 
von dieser Losung abgeruckt. wei. auch m ifwSS Sr vort D A urcbf ° hr V ng a " er Ar beitsgange unmfttef 
SifX3^^^H nW ^^^ « n~w e rd AUfhaSPd - ° def Sta P e —^htung vorge- 

erhelKS, 'd^StSs" £ ^ du ^ die A-W- durch ein Verfahren. das 
sten/.urFolge. eetneDsko durch die folgenden Verfahrensschritte gekennzeichnet 
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3 u _ . al Eine Kokille fur den kontinuierlichen GuB von. 

a) Verformung des Flachproduktes "ach Durcher- ^ achprodukt en mit anschlieBendem Fuhrungsge- 
starrung des Stranges in einer ersten Ver^ rii st in Bogenform, , . 
sue beiTemperaturen von mehr als 100 GradC rust g v rfom inr fchtung zur Verfor- 

b) mdukiives W.ederaufhe.zenb.s auf erne ^Ternpe- b^e produktes m Fuhrungsgerust und/ 
ratur von ca. 1100 GradC be. bestmogl^hem Tern s T er g unmitte i b ardaran anschlieBend, 

peramr "usgleich ubcr den gesamten Querschn.tt Vorrichtung zum induktiven Aufheizen und 

des Flachproduktes, min destens fu r den Temperaturausgleich iiber den Querschnitt 

c) Verformung des Fbchproduktes m rnrndesten Flachpro duktes, 

eJner wei.eren Verformu ngsstu fe to W alzge d) mindes ,ens ein weiteres Walzgerust und 

sthuindigkeiien entsprechend der jeweil.gen M.cn 10 j ^ Trennvorrichlung . 



abnahme. , 

. . Die Trennvorrichtung kann hinter der ersten Verfor- 
, n Aus.-csul.ung des Verfahrens 77^1 e e S r f„^er-' mungseinrichtung angeordnet sein und zwisehen der er- 
da» tianJ ,*,schen dem ersten und den, weiteren Ver B Verformungse inrich«ung und der wetteren Verfor- 
,. rm „ n ,ssor f ,ng aufzuhaspeln. Man , kann d as ausge 15 «« * kann eine Einnchtung zum Auf- und 
v li-nd entsprechend dem ^^""S. Abhfspeln des Flachproduktes vorgesehen se.n. der die 
^ ,n \nschluC an das Verformen des FlachproduK J; ini . icntung VO rgeordnet .st. Vorzugsweise ist die 
7o , pc n oder nach Abtrennen des ausgewalzten ^SS zlm A„f 'und Abhaspeln des F.achproduk- 
, .„! ^ns.h.uD an die Verformung des Flachpro- Emr^htung ^ zum induktiven Aufhe .zen 
^^^^^SSSSS- 20 undvorderweUeren Verformungseinr.chtung angeord- 



;;;-^«J-« ^'^d^cVen: Das Flachpro. 
IT J iru'ais,, /unactet in einem ersten Walzgerust mit net erfindungsgemaB dieser Anlage entwe- 

A^sganfsgeschwindigkeit des Produktes _ au der ^^ at Abtrennvorric htung fur das Walzband und 

t^^^^^^^^^S^S- 25 Sdestens ein Haspe! zum Aufhaspeln des Bandes 

aule.nandcH.^enden Walzstufen jewels mi i Ge 25 mmo ^ ^ Abtrenneinnch t ung fur das 

Sl.nd.^eiiea d.e den Verformungen m den e.nzel jeng Kiihleinrichtung, eine R.chtmasch.ne 

ncn Sfchcn entsprechend. Das derart.g gewalzte Band WattDa . ]ch fUr die abge trennten Bleche. 

" "d anschheUend cniweder I" einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung urn- 

dai ^unsch.c OolGewicht erre.cht ,st abgetrenn Anlage zusatzlich mindestens eine Vornchtung 

Sepias Band u.rd in g e " unsch ^hfr Asoek de zum induktiven Aufheizen zur Zwischenerwarmung 

und zu niechen gestapelt. Ein ^S-^ufhri- zwisehen den weiteren Walzgeriisten. 

orhegenden Erf.ndung ist das '^^eSSS t£- itinstigerweise ist jede dieser Vornchtungen out » 

7 en des Flachproduktes nach dem Entzundern , aul I em steuer baren Heizstufen versehen 

^raturen von ca. 11 00 Grad C mit bestmoghchem Tern- pa p n \^ rechend eine r Ausgestaltung der Erfindung ist 

Era rauXX wed so e.ner Unterkuhlung des Ban- 35 E A X gg auSerdem mit Vornchtungen zur Einstellung 

cc i ganger Wc.se cntgegengew.rkt werden £nn oXaufquerschnitts zwisehen den Rol.en der er- 

ln ciner we.ieren Ausgestaltung der Erf.ndung ist Verformungseinrichtung und den weiteren Walz- 

vorgesehen. erne oder mchrere Stufen der "dukuven sten e ^ um den Durc hlauf des am Kopf 

Zwfschenerwarmung des F^chproduktes ™££ £ % ^tranges sitzenden Anfahrstranges zu lermogh- 

mung wird ebenfalls einer zu sta rken A b ku J» u "g d " 40 6hen und unmit telbar nach dessen Durchlauf die Quer- 

Wategutes entgegengewirkt, so daB ste ts die ^ Jen ^ Durchlauf e ne zu- 

g en Walztempcraturen derart e.ngeste It werden kon sen Vorrichtungen zur successiven Steuerung 

III daB in der le.zten Verformungsstufe die Jemp « r d U e C r ^ inzelnen Au fheizstufen der 6fen 

turen nicht unier den Grenzwert von 860 Grad C abs.n Durcn)auf des Anfahrstranges wobe. die Trenn- 

ken ^_r- a vorrichtung zum Abtrennen des Anfahrstranges diejem- 

Nach einem anderen Vorschlag der Erfindung s.nd vomchtun^zui ^ ^ w- 

zusatzlich folgende Schritte vorgesehen: ^ ^. rd namlich die am Endabschnitt der Anlage be- 

- Einstellen der Verformungsstufen nach Dun*- ^ZZZST^^ der Erfindung wird 
lauf eines Anfahrstranges. der be.m G.eBvorgang so w Trennvorrichtung zum Abtrennen des Anfahr- 
vorgeschen w.rd: mi .**\h*r vor stranges verwendet, die sich hinter der ersten Verfor- 
-Ab«nnendesAnfah«tr«ge.u^.^lbaj^J mun g g S stufe befindet. Kf , .. 
dem Aufhaspeln des Bandes oder vor dem Stapeln mung Erlauterung der Erfindung w ,rd nachfolgend ein 
der Bleche; , . n!inHpr f n i „ Ausfuhrungsbeispiel beschrieben, das in Zeichnungen 

- Differenzierte Heizregelung in a" f e»nanderfol- 55 Jj^^lt ist Eszeigt-- 

genden Stufen/Zonen nach Durchlauf des Anfahr- dargeste.iust Tei , darste nung der erfin- 

stranges. dungsgemaBen Anlage und 

h D hi f dutch die Fig 2 einen den Temperaturverlauf des Stahlbandes 

'w2S»hS£ S2KS - -fis.*—*— 

abgetrennt werden. ^ chende Verfahren beschrieben wird. Ausgehend von ei- 

Die Anlage zur Durchfuhrung des ^f.ndungsgema 65 chena u die fa der Zei chnung mil l ge- 

Ben Verfahfens ist gekennzeichnet durch d.e nachsu ist> entsteh t das Flaeherzeugn.s 2. Das in 

hend genannten Anlagente.le in der aufgeze.gten Rei ^ k6mmUchen Stutzrollen gefuhrte und transportierte 
henfolge: 
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Flachprodukt 2 gent von der anfanglichen vertikalen 
Richtung uber die von den Stiitzrollen gebildete Bogen- 
strecke in die horizontale Lage uber. Nach Durcherstar- 
rung, namiich im Endbereich der Bogenstrecke, durch- 
lauft das Flachprodukt gemaB der Erfindung eine erste 5 
Verformungsstufe 3, in der es beispielsweise auf eine 
Dicke von maxima! 25 mm gebracht wird. Die Verfor- 
mungsstufe 3 kann aus einer oder mehreren Walzein- 
nchtungen, vorzugsweise in Quarto-Anordnung, beste- 
hen. 

Zum Temperaturausgleich ist im AnschluB ein Ofen 5 
vorgesehen, der vorzugsweise mit einer induktiven Auf- 
heizvornchtung ausgestattet ist. In diesem Ofen 5 er- 
folgt gleichzeitig ein Temperaturausgleich uber den ge- 
samten Querschnitt des Flachproduktes 2, so daB dieses i5 
das erste Gerust 6 der weiteren Verformungseinrich- 
tung mit ausreichender Walztemperatur erreicht. 

Sollte eine zu langsame Anstichgeschwindigkeit ent- 
sprechend der beim Austritt aus der Bogenstrecke ge- 
fahrenen Geschwindigkeit zu einem betrachtlichen Ab- 20 
sinken der Temperatur fiihren, so daB sich im zweiten 
Walzgerust 7 der weiteren Verformungseinrichtung ei- 
ne unzureichende Verformungstemperatur ergibt, so 
kann ggfs. eine weitere Zwischenerwarmung in Form 
eines zweiten Induktionsofens 8 zwischen den Walzge- 25 
rusten 6 und 7 vorgesehen werden, der kiirzer sein kann 
als der Ofen 5. Der zweite Induktionsofen ist jedoch nur 
dann erforderlich, wenn der Ofen 5 nicht ausreicht, urn 
wahrend der Verformung entlang der gesamten, aus den 
drej Waizgerusten 6, 7 und 9 bestehenden weitere, Ver- 30 
formungseinrichtung das entsprechende Temperaturge- 
falle einzustellen, und zwar derart, daB beim Anstich in 
das letzte Walzgerust 9 die Temperatur innerhaib der 
fur eine gute Verformung ausreichenden GroBenord- 
nung iiegt. Beim Austritt aus dem letzten Walzgerust 9 35 
weist das nun als Band 2' bezeichnete Flachprodukt 2 
die gewunschte Dicke auf. 

Das Verfahren schlieflt entweder mit dem Aufhaspeln 
des gewalzten Bandes 2' auf dem Haspel II und dem 
Abtrennen bei 10 nach Erreichen des gewiinschten 40 
Bund- oder "Coir-Gewichts oder mit dem Abtrennen 
des Bandes 2' in gewiinschten Langen und anschlieBen- 
dem Stapeln auf einer Stapeleinrichtung 12 ab, die in 
Fig. 2 schematisch eingezeichnet ist. 

Ohne die Notwendigkeit zusatzlicher Trennvorrich- 45 
tungen kann die Vorrichtung zum Abtrennen des Ban- 
des 10 zu Beginn des Arbeitstaktes auch zum Abtrennen 
des (hier nicht dargestellten) A nfahrst ranges benutzt 
werden, der nach Durchlaufen des ausgeschalteten In- 
duktionsofens 5 und der auseinandergefahrenen Walzen 50 
der Verformungseinrichtung 6, 7 und 9 — sowie der 
eventuell vorgesehenen und ebenfalls abgeschalteten 
Zwtschenerwarmungseinrichtung 8 — abgetrennt wird. 
Es sind entsprechende Anstellvorrichtungen vorgese- 
hen, mit denen unmittelbar nach Durchlaufen des An- 55 
, ----- o — — - .»«..*-~». wui vjwii iui uic vcnormung 
benotigten normalen Waizspalt wieder angestellt wer- 
den. Weiterhin setzen sich die Aufheizvorrichtungen 5 
vorzugsweise aus untereinander unabhangigen Zonen 
zusammen, so daB ausgehend vom Zustand des abge- 60 
schalteten Ofens die jeweils vom Anfahrstuck durchlau- 
fenen Ofenzonen nacheinander zum Aufwarmen einge- 
schaltet werden. 

Fig. 2 zeigt anhand der schematischen Darsteliung 
der einzelnen Abschnitte fur eine Anlage gemaB der 6 5 
Fig. 1 (unter Verwendung gleicher Bezeichnungen) den 
Temperaturverlauf des Flachproduktes 2 bis zum Aus- 
tritt des Bandes 2' aus dem letzten Walzgerust Unter- 



halb des Kurvenbiides ist eine Tabelle dargestellt, aus 
der in Ubereinstimmung mit bestimmten Abschnitten 
der Anlage und den entsprechenden Abschnitten des 
Bandes die jeweilige Geschwindigkeit bei entsprechen- 
der Dicke ersichtlich ist Die aufgezeichneten Werte 
wurden versuchsweise mit einem Band von 1000 mm 
Breite und 25 mm Dicke erzielt. Selbstverstandlich wird 
bei anderen Abmessungen und Geschwindigkeiten ein 
anderer Temperaturverlauf zu verzeichnen sein. 

Aus der Figur ergibt sich, daB das aus dem GieBwalz- 
vorgang hervorge§angene Flacherzeugnis 2 beim Aus- 
tritt aus der ersten Verformungsstufe 3 eine Temperatur 
von 1 075 Grad C aufweist, die auf dem Weg zur Entzun- 
derungsvorrichtung 4 auf 1049 Grad C absinkt Bedingt 
durch die bei dieser Anordnung vorgesehene PreBwas- 
ser-Entzunderung sinkt die Temperatur jah auf 969 
Grad C ab und kuhit bis zum Ofen 5 weiter auf 934 Grad 
C ab. 

Im Ofen bzw. in der induktiven Aufheizvorrichtung 5 
steigt die Temperatur wieder bis auf 1134 Grad C an 
wobei ein Temperaturausgleich uber den gesamten 
Querschnitt des Flachproduktes erfolgt Letzteres er- 
fahrt vor Erreichen des Walzgeriistes 6 eine Abnahme 
der Temperatur auf 1104 Grad C, die infolge des Kon- 
taktes mit den Walzen im Walzgerust beim Austritt aus 
dem Walzgerust nur noch 1063 Grad C betragt Im ge- 
schilderten Fall wird das teilgewalzte Band in einem 
zwischengeschalteten induktiven Ofen 8 von 1020 auf 
1120 Grad C aufgeheizt. Beim Anstich in das zweite 
Walzgerust 7 Iiegt die Temperatur bei 1090 Grad C und 
sinkt beim Verlassen des Walzgeriistes wieder auf 1053 
Grad C ab, bis sie bei Eintritt in das dritte und letzte 
Walzgerust 9 auf 988 Grad C abgefallen ist. Diese Tem- 
peratur ist als Anstichtemperatur fur den letzten Walz- 
vorgang ausreichend; das Walzgut 2' verlaBt das letzte 
Walzgerust 9 mit einer Temperatur von 953 Grad C und 
wird danach bei noch weiter abgesunkener Temperatur 
in gewunschten Langen abgetrennt und gestapelt oder 
wie in Fig. 1 dargestellt aufgehaspelt 

Was den Geschwindigkeitsverlauf anbelangt, so Iiegt 
im Ausftihrungsbeispie! die beim Veriassen der ersten 
Verformungsstufe 3 gefahrene Geschwindigkeit bei 0,08 
m/sec. oder 4,8 m/min. Dies entspricht der Anstichge- 
schwindigkeit beim Eintritt in das Walzgerust der weite- 
ren Verformungseinrichtung, wo die Dicke des Flacher- 
zeugnisses noch 25 mm betragt Die Anstichgeschwin- 
digkeit bei Eintritt in das Walzgerust 7 Iiegt bei 10,2 
m/mia bei gleichzeitiger Verformung des Flachproduk- 
tes von 25 mm auf 1 2,3 mm. In das letzte Walzgerust tritt 
das Walzgut mit einer Geschwindigkeit von 19,8 m/min. 
und einer Dicke von 6,2 mm ein und verlaBt das Walzge- 
rust mit einer Fertigdicke von 4,05 mm und einer Ge- 
schwindigkeit von 30,6 m/min. 

Wie aus dem vorgenannten Ausfiihrungsbeispiel, das 
im Prinzip auf andere Bandquerschnitte Qbertraebar ist. 
hervorgeht, ist die dem ersten Walzgerust der weiteren 
Verformungseinrichtung vorausgehende Erwarmung 
und ggfs. zwischen dem ersten und weiteren Walzgeru- 
sten erfolgende Zwischenerwarmung so einzustellen, 
daB eine Aufheizung des Flachproduktes bzw. des 
Walzbandes nach dem ersten Stich auf eine Temperatur 
von ca. 1 100 Grad C stattfindet und das Temperaturni- 
veau so gehalten wird, daB die Endwalztemperatur im 
letzten WalzgerOst den Grenzwert von 860 Grad C 
nicht unterschreitet 

Bei dem in Fig. 3 dargestellten abgewandelten Aus- 
fiihrungsbeispiel wird eine Auf- und Abhaspelvorrich- 
tung 12 verwendet Wie die Zeichnung zeigt, ist in die- 
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sen, Fall die Auf- und Abhaspelvorrichtung hinte. -dem 
duktlonsofen 5 eingebaut. Anordnung w.rd du-h 
die Entzunderungsvornchtung •«***^f„ 
Abwickelhaspel 12 wird bis,.zifm Erreichen aer ge 
wSSien CoilgroBe mi. F'achma.enal bewickelt 5 
Nachdem der aufgewickelte Bund in die (in der Ze.ch 
nun rechts befindliche) Abwickelstellung gebracht 
worden ist wird das Flachmaterial zur weiteren Bear- 
ing der aus einem oder mehreren Verformungsger. 
as en bestehenden weiteren Verformungsemnchtung 6 ,o 
7 und 9 zugefiihrt. Falls erforderlieh, kann zwischen den 
Walzgerus g ten der weiteren Verformungse.n^htu g e ,n 
zusatzlicher Induktionsofen 8 eingebaut werden. Der 
ferttge Bund wird bei .1. z.B. auf einem Downco.ler, 

^Selbstverstandlich lassen sich alle Parameter der An- 
laee durch entsprechende Einstellung der G.eBge- 
schw,nd U i g keit, de P r Wa.zgeschwindigkeiten sow.e der 
Verformungenuntereinanderbeeinflussen 

D Ve vorsTehendc Bcschrcibung der Er findung erlau- 
tert em Verfahren sow.e die fur die Durchfuhrung erfor- 
derliche Anlage, die ein kontinuierl.ches G.eBen und 
Endwa^en eines Ausgangsproduktes be. genngen An- 
il^nt^ren und Enereieaufwand ermoghcnen. hs wur 
dffaSSJrS^lfe die mduktive Erwarmung 25 
erforderliche Heizleistung die Grenzen von ca 8 MW 
nicht Obersteigt, was fur ein Stahlwerk entsprechender 
GroBenordnung a.s durchaus wirtschaftlich angesehen 

We D d a e s n beschriebene und dargestelhe Konzept des mit 30 
de7Erfindung vorgeschlagenen Verfahrens und d.e fur 
seinfDuSihrung erforderliche Anlage konnen inner- 
h.ih der Zielsetzune der Erfindung vaniert werden, be- 
i££2K?!£ der WalzstraBe bzw. zwischen den 
Wafzlrusten vorgesehene Aufwarmevorrichtung 35 
SandeVe a.s die'genannten Induktionsofen erse z 
werden - so konnen beispielswe.se Ofen m.t Laser 
Tchnik, Strahlungsof en etc. Verwendung f.nden. 
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1. Verfahren zur kontinuierhchen H^rstellung von 
Bandstahl oder Stahlblech aus nach dem Bogen- 
stranggieBverfahren mit honzontaler Auslaufr.ch- 
rung hergestellten Flachprodukten. welches durch 45 
diefolgendenPhasengekennze.chnet.st: 

a) Verformung des Flachproduktes (2) nach 
Erstarrung des Stranges in einer ersten Ver- 
formungsstufe (3) bei Temperaturen von mehr 
alsllOOGradC, 

b) induktives Wiederaufhe.zen bis auf eine 
Temperatur von ca. 1 1 00 Grad C be. bestmog- 
lichem Temperaturausgleich uber den gesam- 
ten Ouerschnitt des Flachproduktes, 

c) Verformung des Flachproduktes in minde- 
stens einer weiteren Verformungsstufe bei 
Walzgeschwindigkeiten entsprechend der je- 
weiligen Stichabnahme. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. g eke ™ zeich . n ^ ^ 
durch das Aufhaspeln des Bandes zwischen dem eo 
ersten und dem weiteren Verformungsvorgang. 
3 Verfahren nach Anspruch 1, gekennze.chne 
durch das Aufhaspeln des ausgewalzten Bandes 
und Abtrennen entsprechend dem gewunschten 
Bundgewicht im AnschluB an das Verformen des 55 

r a Verfahre k n e nach Anspruch 1. gekennzeichnet 
durch das Abtrennen des ausgewalzten Bandes im 
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AnschluB an die Verformung des Flachproduktes in 
vorgegebene Langen und Stapeln zu Stahlblechpa- 
keten egf. nach Abkuhlen und Richten. 

5 Verfahren nach den Anspruchen 1 b.s 4, gekenn- 
zeichnet durch eine oder mehrere Stufen der induk- 
tiven Zwischenerwarmung des Flachproduktes 
zwischen den weiteren Verformungsstufen. 

6 Verfahren nach einem der vorgenanmen 1 Patent- 
anspruche, einschl. der folgenden weiteren Stufen: 

- Einstellen der Verformungsstufen nach 
Durchlaufen eines-Anfahrstranges, der be.m 
GieBvorgangvorgesehen wird; 

_ Abtrennen des Anfahrstranges unmittelbar 
vor dem Aufhaspeln des Bandes oder dem Ab- 
rennenderBleche; 

- differenzierte Heizregelung in auf einan- 
derfolgenden Stufen/Zonen nach Durchlauf 
des Anfahrstranges. 

7 Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch die nach- 
stehend genannten Anlagenteile in der aufgezeig- 
ten Reihenfolge: , ■ 

a) Eine Kokille (1) fiir den kontinuierhchen 
GuB von Flachprodukten (2) nut anschheBen- 
dem Fiihrungsgeriist in Bogenform, 

b) eine erste Verformungseinnchtung zur Ver- 
formung des Flachproduktes im Fiihrungsge- 
riist und/oder unmittelbar daran anschheBend. 

c) eine Vorrichtung zum induktiven Aufheizen 
und fiir den Temperaturausgleich (5) uber den 
Ouerschnitt des Flachproduktes (2). * 

d) mindestens ein weiteres Walzgerust (6, 7, 9) 
und 

e) eine Trennvorrichtung (5, 10). 

8 Anlage nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trennvorrichtung (S) hinter der 
ersten Verformungseinnchtung (3) angeordnet 1st. 

9 Anlage nach den Patentanspruchen 7 und 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen der ersten 
Verformungseinrichtung (3) und der weiteren Ver- 
formungseinnchtung (6, 7, 9) eine Einr.chtung zum 
Auf- und Abhaspeln (12) des Flachproduktes vor- 
gesehen ist, der die Trenneinrichtung (S) vorgeord- 

1? Anlage nach dem Patentanspruch 9. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum Auf- und 
Abhaspeln (12) des Flachproduktes hinter der Vor- 
richtung zum induktiven Aufheizen (5) und vor der 
weiteren Verformungseinrichtung (6, 7, 9) angeord- 

lf Anlage nach Patentanspruch 7, gekennzeichnet 
durch die Nachordnung einer Abtrennvornchtung 
(10) fiir das Walzband (2') und mindestens eines 
Haspels (11) zum Aufhaspeln des Bandes (2'). 
12. Anlage nach Patentanspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ihr eine Abtrennvorrichtung (10) fur 
das Walzband (2), eine Kuhleinrichtung. erne Richt- 
walze und eine Stapelvorrichtung (14) fiir die abge- 
trennten Bleche nachgeordnet ist. 

13 Anlage nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB zusatzlich mindestens eine Vornch- 
tune (8) zum induktiven Aufheizen zur Zwischener- 
warmung zwischen den weiteren Walzgeriisten (6, 
7,9)vorgesehenist. 

14 Anlage nach Patentanspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede Vorrichtung zum induku- 
ven Aufheizen (5. 8) separat steuerbare Heizstufen 
aufweist. 
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15. Anlage nach Patentanspruch 11, gekennzeich- 
net durch 

eine zusatzliche Vorrichtung zur Einstellung des 
Durchlaufquerschnitts zwischen den Rollen der 
Verformungseinrichtung (3) und den weiteren 5 
Walzgerusten (6, 7, 9), urn den Durchlauf des am 
Kopf des G.eBstranges sitzenden Anfahrstranges 
zu ermoglichen und urn unmittelbar nach dem 
Uurchlauf des Anfahrstranges den Durchlaufquer- 
schnitt w,eder auf die fur die Verformungsvorgan- I0 
geerforderhchenWertezuruckzufuhren- 
Vornchtungen fur die Steuerung der ' einzelnen 
Hcizstufcn der Vornchtungen zum induktiven Auf- 
neizen (5. 8) nachemander zur jeweiligen Einschal- 
tunjf unm.ttelbar nach dem Durchlauf des Anfahr- „ 
*iranjtesund 

durch den Einsatz der Trennvorrichtung (10) auch 
rum Abtrennen des Anfahrstranges vom Walzband 

lo Anlage nach Patentanspruch 8, gekennzeichnet 20 
durch d.e Verwendung der Trennvorrichtung (S) 
fur da* Abirennen des Anfahrstranges. 

Hierzu 3 Seite(n)Zeichnun g en 
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